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Аннотация. Разработан алгоритм планирования траектории многопроходного 
сварного шва для V-образного скоса. Расчет зависит от трех параметров (β – угол скоса 
кромки, g – зазор (1–4 мм) и h – высота шва), которые оператор задает вручную. Скос 
разбивается на простые фигуры трапеции и параллелограммы. 




Роботизированная сварка представляет собой автоматизированный процесс, который 
реализуется за счет использования специальных роботов или другого сварочного 
оборудования. 
Однако некоторый недостаток робота заключается в том, что, в отличие от человека, 
ему требуется вручную задавать траекторию движения манипулятора и точки для сварки. 
Автоматический расчет позволит освободить оператора от ручного ввода параметров 
движения робота. 
V-образный скос – односторонний прямолинейный скос одной или двух кромок. 
Данный тип скоса применяется для работы с листовым металлом, толщина которого 
варьируется в диапазоне от 3 до 50 мм. V-образный скос определяется тремя параметрами: 
β – угол скоса кромки, g – зазор (1–4 мм) описывающий расстояние межу заготовками 
и являющейся центром заготовки и h – высота шва. 
Сварка стыковых швов с V-образной разделкой возможна однопроходным методом, 
при такой технике ручной дуговой сварки тяжело добиться полной свариваемости металла 
по всей длине сварного шва, особенно, если величина зазора между ними может постоянно 
изменяться. 
При сварке многопроходного сварного шва с V-образной разделкой хорошо 
проварить корень шва намного проще и такой метод сварки позволяет добиться полного 
сваривания металла. 
Описание алгоритма 
Планирование сварного шва осуществляется по центру, слева направо, снизу-вверх. 
Такое планирование пути допускает расчет V-образного скоса с различными параметрами: 
угла скоса кромки, зазором и высотой шва. 
Расчет площади поперечного сечения сварного шва на основе геометрии скоса: 
 
𝐹 = (𝑡 tan β + 𝑔)𝑡,  (1) 
 
где β – половина угла V-образной канавки, g – монтажный зазор, а t – толщина первого слоя, 
который должен быть указан, для упрощения расчетов, предполагается что каждый слой 
имеет ту же толщину, что и первый. 










Форма каждого сегмента либо трапеция (когда он расположен в центре), либо 
параллелограмм (когда элемент расположен сбоку). Что касается параллелограмма, то 







Размещение геометрических фигур происходит снизу вверх (от зазора), из стороны 
в центр, слева направо. Параллелограмм размещается последовательно по левой, а затем по 




Рис. 1. Пример разбиения V-образного скоса на трапеции и параллелограммы 
 
Листинг 1. Алгоритм разбиения скоса на трапеции и параллелограммы: 
  for (let i = 0; i < K; i++) { 
    const y = i * t; 
    const right_x = Math.tan(gd2rd(beta)) * y + g / 2; 
    const left_x = -right_x; 
    console.log([left_x, right_x]) 
  } 
  for (let i = 0; i < K; i++) { 
    const y = i * t; 
    const xr = Math.tan(gd2rd(beta)) * y + g / 2; 
    const xl = -xr; 
    const N = Math.round((L(i) + L(i - 1)) / (L(1) + g)); 
    if (N > 1) { 
      const lp = Math.floor(N / 2); 
      const rp = N - lp - 1; 
      for (let j = 0; j < lp; j++) { 
        const x = xl + j * l; 
        const temp = [x + vl[0], y + vl[1]]; 
        console.log([x, temp[0]], [y, temp[1]]) 
      } 
      for (let j = lp + 1; j < N - 1; j++) { 
        const x = xr - (N - j) * l; 
        const temp = [x + vr[0], y + vr[1]]; 




      } 
    } 
  } 
Определение точек воздействия для левого параллелограмма нижняя левая для пра-
вого, нижняя правая для трапеции центр. 
Для точек, соответствующих параллелограмму, используется половина угла в точке 
воздействия, который составляет (45 + β/2) градусов для левого края и (90 + β) градусов для 
правого. Что касается точек, соответствующих трапеции, применяется угол 90 градусов. 
Заключение 
Разработанный алгоритм позволяет по трем параметрам (β – угол скоса кромки, g – 
зазор (1–4 мм) заготовки и h – высота шва) V-образного скоса определить траекторию для 
автоматизированной сварки методом многопроходного сварного шва. Для упрощения рас-
четов толщина свариваемых слоев одинакова. Результаты работы могут быть использованы 
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